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необходимо использовать их среднее значение. которое оказалось сле-
дующим: 
tв/tл °С = Q = 1,0825 (±0,0072);                                  (1) 
где величина 0,0072 – рекомендуемый (допустимый) интервал, 
колебаний величины Q. 
Из выражения (1) температура выпуска металла из печи должна 
соответствовать следующей формуле:  
tв = tл * 1,0825(±0,0072)                                            (2) 
Использую результаты работы, создано изобретение по регули-
рованию температуры выпуска металла из печи по его температуре 
ликвидус.  
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При выплавке металлических сплавов незначительное количе-
ство различных примесных элементов (P, S, Bi, As, О, N и др.) оказы-
вает отрицательное влияние на показатели качества металла. В на-
стоящей работе рассматривали влияние на коэффициент ликвации 
элемента величины легирующего элемента и его связь со свойствами 
металла. В сплавах железа размер добавки легирующего элемента (Al, 
Si, Ti, Nb, Mo, W, Ni, Co, V, Cr, Mn) варьировался от 0,5 до 20,0% 
атомных.  По построенному графику зависимости коэффициента лик-
вации КЭ от содержания легирующей добавки были сделаны следую-
щие выводы: в среднем для всех элементов с увеличением их концен-
траций значение величины КЭ уменьшается с 1,4 (Ti, Nb) до 1,0 (Mo, 
W, Co, Cr); для каждого из элементов, с увеличением его концентра-
ции величина КЭ повышается, при этом степень повышения изменяется 
от максимальной, для малых концентраций, до минимальной, при 
больших концентрациях примесных элементов. Построенный график 
зависимости КЭ элементов в стали от относительных потенциала иони-
зации атомов и электроотрицательности выявил те же особенности.  
Таким образом, при малых концентрациях примесей и близких 
их свойствах обнаруживается наибольший коэффициент их ликвации. 
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Параллельно проанализировали данные о влиянии малых до-
бавок элементов (K, Ba, Ca, La, Si, Al, Mn,  Zr, Ti, Be, Ni, Nb, B) на 
склонность их к адсорбции на поверхности растущих кристаллов ме-
таллов; наибольшей поверхностной активностью  из рассмотренных 
элементов обладают K, Na, Ba, Li,  и Ca, что может быть использовано 
при выборе десорбентов вредных примесей. 
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 Работа посвящена явлению предпереходных явлений, в кото-
рых возможно образование микрокристалликов, которые служат цен-
трами дальнейшего роста зерна металла. При нагреве материала вбли-
зи температуры ликвидус в твёрдой фазе возникают кванты жидкости, 
в которых число атомов достигает нескольких тысяч. Кванты разбро-
саны по всему объёму тела отливки, их рост происходит не путём 
слияния капель жидкости, а присоединением к ним новых атомов 
твёрдой фазы. 
 Опыты проводили на вторичном сплаве алюминия АК9. Для 
нагрева сплава была использована шахтная печь сопротивления. Опо-
ки просушивали 50, 200 и 400 минут. Температура сушки лежала в ин-
тервале от 90 до 120 градусов, в зависимости от количества лишней 
влаги в песчано-глинистой форме. После нагрева расплава до заданной 
температуры, его рафинировали с помощью хлорида марганца 
(MnCl2), затем производили заливку в опоку, при этом замеряли ско-
рость охлаждения металла с помощью хромель-алюмелевой термопа-
ры. Все полученные значения измеряли прибором ТРМ-148, затем с 
помощью этого измерительного регулятора все значения температуры 
охлаждения расплава выводили на компьютер. Точность измерения 
прибора – до восьмого знака после запятой, но для получения досто-
верных данных по охлаждению достаточно округлять до сотых долей, 
интервал составлял 0,5 секунды. Для уменьшения скорости охлажде-
ния металла после заливки поверхность формы накрывали асбестовым 
листом, охлаждение проводилось до комнатной температуры. 
 Были проанализированы интервалы температуры вблизи точки 
ликвидус. По аналогии с литературными источниками изучили ско-
рость охлаждения расплава в зависимости от времени. По эксперимен-
